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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

Peter Lisec 

in A-3363 Amstetten-Hausmening, BahnhofstrafSe 34 

(Niederdsterreich), 

am 9. Mai 2000 eine Patentanmeldung betreffend 

"Verfahren zum Verbinden von Hohlprofilleisten durch Schweifien", 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnung mit 
der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnung ubereinstimmt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden von Hohlprofil- 
leisten durch VerschweiBen derselben. 

Beispielsweise beim Herstellen von Abstandhalterrahmen fur Isolier- 
glas werden Hohlprof illeisten, die aus Aluminium bestehen, miteinander 
zu langeren Einheiten durch VeschweiSen verbunden. 

Beim Herstellen von Abstandhalterrahmen fur Isolierglas, die aus 
Hohlprof illeisten aus Metall, insbesondere Aluminium, bestehen, ist es 
auch bekannt , den Rahmen statt durch einen in die Enden der Hohlprof il- 
leisten eingesteckten Geradverbinder durch Stumpf vers chwei Sen der Enden 
einer zum Rahmen gebogenen Hohlprof illeiste zu schlieSen. 

Eine Vorrichtung mit der dies ausgefiihrt werden kann, ist aus der 
EP 0 192 921 Bl (= US 4 704.512 A) bekannt. 

Nachteilig bei der bekannten Verf ahrensweise zum Verbinden von 
Hohlprof illeisten durch Stumpf schwei&en der einander zugekehrten Stirn- 
flachen der Hohlprof illeistenabschnitte ist es, da£ an der Stofcstelle 
eine ixber die Aussenkontur der Hohlprof illeiste vorstehende Schweifiraupe 
entsteht . Diese SchweiEraupe ist insbesondere an der Innenflache einer 
zu einem Abstandhalterrahmen verformten Hohlprof illeiste storend, da sie 
den optischen Eindruck der mit einem solchen Abstandhalter ausgestatte- 
ten Isolierglasscheibe beeintrachtigt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde ein Verfahren zum Verbin- 
den von Hohlprof illeisten durch Schweifien anzugeben, bei dem im Bereich 
der StoSstelle an wenigstens einer Seite, insbesondere der in einem 
Abstandhalterrahmen inneren Seite, keine sichtbare SchweiSraupe ent- 
steht . 

Gelost wird diese Aufgabe erf indungsgemaS mit einem Verfahren, das 
die Merkmale des Anspruch 1 aufweist. 

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaSen 
Verfahrens sind Gegenstand der Unteransp ruche . 

Bei dem erf indungsgemaSen Verfahren werden vor dem SchweiSvorgang 
an den miteinander zu verbindenden Enden der Hohlprof illeisten (oder den 
Enden einer zu einem rahmenf ormigen Abstandhalter verformten Hohlprof il- 
leiste) an wenigstens einer Flache der Hohlprof illeisten gegenuber den 
Stirnflachen zuruckversetzte Kanten erzeugt . Daher entsteht beim Verbin- 
den von Hohlprof illeisten oder der Enden einer Hohlprof illeiste mitein- 
ander an der Seite, an der die zuruckversetzten Kanten vorgesehen waren, 
keine von auSen sichtbare SchweiSnaht, also keine von auSen sichtbare 
Schwei&raupe , mehr . 

Vorteilhaft bei dem erf indungsgemaSen Verfahren ist es auch, da& 
eine auf der mit der zuruckversetzten Kante versehene Seite der Hohl- 



• • • mii i«n + 

^^B* • 
*^^* 

••• •• ••• ••• •» 

-2- 

profilleiste allenfalls vorgesehene Beschichtung (Lackierung oder bei 
Aluminium-Hohlprof illeisten eine durch Eloxieren hergestellte Beschich- 
tung) auch im Bereich der SchweiEstelle unbeschadigt bleibt. 

Die riickversetzte Kante in wenigstens einer AuSenflache der Hohl- 
profilleiste kann auf verschiedene Art und Weise erzeugt werden. Bei- 
spielsweise kann diese Kante dadurch erzeugt werden, da£ eine Stufe oder 
eine Hohlkehle erzeugt wird. 

Die gegenuber der Stirnflache riickversetzte Kante kann sich auch 
bis in die Seitenf lachen der Hohlprof illeisten erstrecken und beispiels- 
weise uber die gesamte Hone der Seitenf lachen erstrecken. Bei dieser 
Ausfiihrungsf orm der Erfindung werden SchweiSraupen nicht nur an der in 
einem Abstandhalterrahmen innen liegenden Seite, sondern auch im Bereich 
der Seitenf lachen vermieden. Dies kann von Vorteil sein, da SchweiSrau- 
pen, die das Auftragen von Kleb- oder Dichtungsmasse auf der Seiten- 
flache der Abstandhalterrahmen storen konnen, vermieden sind. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausf iihrungsbeispieles des 
erf indungsgema£en Verfahrens an Hand der Zeichnungen. Es zeigt : Fig. 1 
eine nach einem bekannten Verfahren hergestellte SchweiSnaht, die Enden 
von Hohlprof illeisten (oder die Enden einer zu einem Rahmen gebogenen 
Hohlprof illeiste) verbindet , Fig. 2 zum Ausfuhren des erf indungsgemaSen 
Verfahrens vorbereitete Enden einer Hohlprof illeiste in Schragansicht , 
Fig. 3 in einem Langsschnitt die Enden von fur das Ausfuhren des erfin- 
dungsgemaEen Verfahrens vorbereiteten Hohlprof illeisten, Fig. 4 in einem 
Langsschnitt die Hohlprof illeisten nach dem Verbinden durch SchweiSen 
und Fig. 5 eine abgeanderte Ausf uhrungs form fur das Erzeugen einer 
zuriickversetzten Kante. 

Wenn die Enden von zwei Hohlprof illeisten 1 oder die . Enden einer 
Hohlprof illeiste 1, die zu einem rahmenf ormigen Abstandhalter fur Iso- 
lierglas verformt worden ist, wie im Stand der Technik bekannt , durch 
SchweiSen miteinander verbunden werden, entsteht im Bereich der SchweiE- 
stelle an der Hohlprof illeiste 1 eine storende, von auSen sichtbare 
SchweiSnaht 4. Diese SchweiEnaht 4 ist insbesondere bei rahmenf ormigen 
Abstandhaltern fur Isolierglas aus Hohlprof illeisten 1 storend, da die 
auf der Flache 2 der Hohlprof illeisten 1 zu sehen ist, welche die Innen- 
seite eines Rahmens bilden (diese Flache ist mit Offnungen 3 fur das 
Wirksamwerden eines in die Hohlprof illeiste eingefiillten hygroskopischen 
Werkstof f s versehen) , da diese Flache 2 im fertigen Isolierglas sichtbar 
ist . 

Beim erf indungsgema&en Verfahren werden die miteinander zu verbind- 
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denden Enden einer Hohlprof illeiste 1 - wenn die Enden einer zu einem 
rahmenartigen Abstandhalter gebogenen Hohlprof illeiste 1 miteinander zu 
verbinden sind - oder die Enden von zwei Hohlprof illeisten 1 - die 
miteinander zu einer langeren Hohlprof illeiste durch SchweiSen zu ver- 
binden sind - vor dem Ausfiihren des SchweiSvorganges mit je einer gegen- 
iiber den Stirnflachen 5 zuruckversetzten Kante 7 versehen. Diese Kanten 
7 werden wenigstens in der Flache 2, die im Abstandhalter die Innen- 
flache bildet, erzeugt. In dem in Fig. 2 gezeigten Ausf uhrungsbei spiel 
werden die zuruckversetzten Kanten 7 dadurch erzeugt, da£ in der Wand 
mit der Hohlprof illeiste 1, welche die Innenflache 2 bildet Stufen 6 
erzeugt werden. Diese Stufen 6 konnen durch plastisches Verformen oder 
bevorzugt durch Abtragen von Material (Frasen od.dgl.) erzeugt werden. 
Wesentlich ist in jedem Fall, da£ vor dem Schwei&vorgang wenigstens im 
Bereich der Flachen 2, welche die Innenseite des Abstandhalters bilden 
werden oder bereits bilden gegenuber den miteinander zu verbindenden 
Stirnflachen 5 zuruckversetzte Kanten 7 vorliegen. 

Fig. 3 zeigt im Langsschnitt nochmals die Situation von Fig. 2 vor 
dem Ausfiihren des Schweifivorganges zum Verbinden der Enden von Hohl- 
prof illeisten 1 oder einer Hohlprof illeiste 1. In Fig. 3 ist auch ge- 
zeigt, da£ in das Innere der Enden der Hohlprof illeiste (n) 1 ein Pfrop- 
fen 9, beispielsweise aus Kunststoff, eingesetzt ist, der verhindert, 
da£ in die Hohlprof illeiste 1 eingef iilltes , hygroskopisches Material 8 
(Trockenmittel) austritt . Dies ist wichtig, wenn die Enden einer zu 
einem rahmenf ormigen Abstandhalter verformten, bereits mit Trockenmittel 
gefullte Hohlprof illeiste 1 miteinander zum SchlieSen des Rahmens durch 
SchweiSen (AbbrandschweiSen) verbunden werden. 

Beim Ausfiihren des Schwei&vorganges werden die Enden der Hohl- 
prof illeiste 1 in Richtung der Pfeile in Fig. 3 gegeneinander gepreEt 
und beim SchweiSvorgang so weit aufeinander zu bewegt, da£ am Ende des 
SchweiSvorganges die ursprunglich gegenuber den Stirnflachen 5 zuruck- 
versetzten Kanten 7 aneinander anliegen. Dabei wird der SchweiSvorgang 
so ausgefuhrt, daS im Bereich der Kanten 1, also im Bereich der Flache 
2 der Hohlprof illeisten 1 von au£en keine Schweifcraupe sichtbar ist. 

Bei der Erfindung wird also die Bewegung der miteinander zu ver- 
schweiSenden Enden aufeinander zu und das SchweiSen abgebrochen, sobald 
sich die Kanten 7 beruhren. 

Fig. 4 zeigt im Langsschnitt das Ergebnis eines erf indungsgema&en 
SchweiSverfahrens zum Verbinden der Enden von zwei Hohlprof illeisten 
(oder einer Hohlprof illeiste bei einem rahmenf ormigen Abstandhalter) . Es 
ist zu sehen, daJS die Kanten 7 aneinander anliegen und dort keine 
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SchweiSraupe sichtbar ist. 

Im Prinzip ist es fur das erf indungsgema&e Verfahren gleichgultig, 
auf welche Weise die iiber den Stirnflachen 5 der miteinander zu verbin- 
denden Hohlprof illeisten 1 zuriickversetzten Kanten 7 ausgebildet werden. 
Neben den in den Fig. 2 und 3 gezeigten Stufen 6 kann die die Flache 2 
bildende Wand der Hohlprof illeiste 1 auch mit einer Hohlkehle 11 (Fig. 
5) versehen werden. 

Fur ein sicheres Verbinden von Hohlprof illeisten 1 nach dem erfin- 
dungsgemaSen Verfahren ist es vorteilhaft, wenn die Stirnflache 5 der 
Hohlprof illeisten 1 auch im Bereich der zuriickversetzten Kanten 7 zwar 
schmaler ausgebildet ist, aber doch bestehen bleibt, so da£ auch im 
Bereich der Wand, welche die Flache 2 bildet, ein sicheres Verbinden der 
Hohlprof illeisten 1 erreicht wird. 

Wenn Schwei&raupen auch im Bereich der Seitenf lachen vermieden 
werden sollen, konnen gegeniiber den Stirnflachen 5 zuruckversetzte Kan- 
ten 7 auch in den Seitenf lachen der Hohlprof illeisten vorgesehen werden. 

Das erf indungsgema&e Verfahren wurde zuvor am Bei spiel des Verbin- 
dens von Hohlprof illeisten aus Metall, insbesondere Aluminium, beschrie- 
ben. Grundsatzlich ist das erf indungsgemaSe Verfahren auch zum Verbinden 
von Hohlprof illeisten aus schweiSbarem Kunststoff , insbesondere thermo- 
plastischem Kunststoff, anwendbar. Auch beim Verbinden von Hohlprofil- 
leisten aus thermoplastischem Kunststoff wird durch die an wenigstens 
einer Flache zuruckversetzte Kante nach dem SchweiSvorgang im Bereich 
dieser Flache keine "SchweiEraupe" vorliegen, sondern diese Flache 
durchgehend, also auch im Bereich der SchweiSstelle eben sein. 

Zusammenf assend kann ein Ausf uhrungsbei spiel der Erfindung wie 
folgt dargestellt^ werden : 

Urn beim Verbinden"?von Hohlprof illeisten 1 durch Stumpf schweiSen das 
Entstehen von SchweiEraupen im Bereich der Schwei&stelle an wenigstens 
einer Wand zu vermeiden, werden an der wenigstens eirien Wand der mitein- 
ander durch Schweifcen^zu verbindenden Enden der Hohlprof illeisten 1 eine 
gegenuber den Endstirnf lachen 5 der Hohlprof i lleisten 1 zuruckversetzte 
Kanten 7 erzeugt und die Enden der Hohlprof illeisten 1 beim Ausfiihren 
des Schwei&vorganges so weit angenahert, dafc sich die Kanten 7 gerade 
beruhren und der SchweiEvorgang beendet, sobald die Kanten 7 einander 
beruhren . 

r 

< - \ 

2000.05.09 Pet^r Lisec 

vertreten durch: 

Vitu-^. : . HLriiNHRGEa 
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Zu s ammenfa s sung : 

Urn beim Verbinden von Hohlprof illeisten (1) durch Stumpf schweifien 
das Entstehen von SchweiSraupen im Bereich der SchweiSstelle an wenig- 
stens einer Wand zu vermeiden, werden an der wenigstens einen Wand der 
miteinander durchSchweiSen zu verbindenden Enden der Hohlprof illeisten 

(1) eine gegemiber den Endstirnf lachen (5) der Hohlprof illeisten (1) 
zuruckversetzte Kanten (7) erzeugt und die Enden der Hohlprof illeisten 

(1) beim Ausfiihren des SchweiSvorganges so weit angenahert, da£ sich die 
Kanten (7) gerade beriihren und der SchweiEvorgang beendet , sobald die 
Kanten (7) einander beriihren. 



(Fig. 3) 



Peter Lisec 

in Amstetten-Hausmening (AT) 

Pat en tan sprue he : 

1. Verfahren zum Verbinden der Enden einer Hohlprof illeiste 
(1) oder zweier Hohlprof illeisten (1) miteinander durch SchweiSen, bei 
dem die Stirnflachen (5) der Enden der Hohlprof illeiste (n) (1) anein- 
ander angelegt und wahrend des SchweiSvorganges aufeinander zubewegt 
werden, dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem Ausfiihren des SchweiEvorgan- 
ges an wenigstens einer Flache (2) der Hohlprof illeiste (n) (1) eine 
gegenuber den einander zugekehrten Stirnflachen (5) der Hohlprof illei- 
ste (n) (1) zuriickversetzte Kante (7) erzeugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Enden der Hohlprof il leiste (n) (1) wahrend des SchweiSvorganges einander 
so weit angenahert werden, da£ die Kanten (7) einander beriihren. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Kanten (7) durch spanabhebendes Bearbeiten wenigstens einer Wand 
der Hohlprof illeiste (n) (1) erzeugt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, da£ in der wenigstens einen Wand der Hohlprof illeiste (n) 
(1) zum Ausbilden der gegenuber den Stirnflachen (5) zuruckversetzten 
Kanten (7) Stufen (6) erzeugt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS in der wenigstens einen Wand der Hohlprof illeiste (n) 
(1) zum Ausbilden der gegenuber den Stirnflachen (5) zuruckversetzten 
Kanten (7) Hohlkehlen (11) erzeugt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, da£ beim Verbinden von Hohlprof illeisten (1), die fur 
Abstandhalter von Isolierglas bestimmt sind oder beim Verbinden der 
Enden einer zu einem rahmenartigen Abstandhalter verformten Hohlprof il- 
leiste (1) , die gegenuber den Stirnflachen (5) der Enden zuruckversetz- 
ten Kanten (7) an der im Isolierglas innen liegenden Flache (2) der 
Hohlprof illeiste (1) erzeugt werden. 



Peter Lisec 
vertreten durch: 
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